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La prfisente invention concerne des sachets sterilisables pour 
I'emballage. de produits alimentaires, et notatnment de plats cuisines, 
ainsi qu'un procede pour la fabrication de tels sachets. 

Des produits alimentaires et des plats cuisines sont embalies 
depuis longtemps dans des sachets sterilisables, Stanches aux gaz. II 
est Sgalement souhaite depuis longtemps de pouvoir conserver la produits 
alimentaires ou plats cuisines ainsi embalies pendant une periode pro- 
longee, sans recours a un congeiateur ou a un r^frigSrateur , et de pouvoir 
les preparer tres rapidement le cas echeant. Le chauffage par micro- 
ondes des aliments encore en sachet serait souhaitable pour une prepa- 
ration rapide. 

L'expfirience montre toutefois que les sachets actuellement dispo- 
nibles et utilises pour un stockage prolong^ de produits alimentaires 
ne permettent pas cette preparation rapide des aliments. 

L 1 invention a pour objets de nouveaux sachets et un procede se 
pretant particulierement bien a leur production et permettant de conserver 
ces produits alimentaires ou plats cuisines pendant une periode prolongee, 
d'un a deux ans par exemple, sans recours a des congeiateurs ou r£frig£- 
rateurs, puis de les preparer rapidement, y compris dans un four a micro - 
ondes. 

Selon une caracteristique essentielle de I 1 invention, un sachet 
sterilisable destine" a I'emballage de produits alimentaires, et notam- 
ment de plats cuisines, comporte un sachet interne, realise dans une 
feuille plastique non doublee avec un film mStallique, obture de facon 
connue par un joint de scellage a chaud et loge dans un sachet externa, 
realise dans une feuille composite plastique -aluminium et egalement 
obture de facon connue par un joint de scellage a chaud, et la face ext£- 
rieure du sachet interne est reliee a la face intfirieure du sachet 
externa par deux joints de scellage au mo ins. 

II peu't etre utile de prevoir une distance minimale de 2 mm, et de 
pr£f£rence de 5 mm entre le joint de scellage a chaud du sachet externe 
et le pli voisin qui deiimite lateralement le produit embalie ou le 
joint de scellage a chaud du sachet interne. 

Le sachet interne est avantageusement realise dans une feuille com- 
posite, constituee par au moins deux films plastiques doubles, le film 
interieur ayant un point de ramollissement plus faible que celui du 
film exterieur. 
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■ II convient d'appliquer pour la fabrication de ces sachets un pro- 
cede dans lequel une bande de feuille composite plastique -aluminium et 
une bande plus etroite de feuille thermoplastique non doubiee avec un 
film mStallique sont introduites et pliSes dans la machine servant a la 
production des sachets, de fac.on que la feuille plastique -aluminium se 
trouve a l'exterieur et sa couche thermoplastique a 1'intSrieur, -le 
sachet interne realise* dans une feuille transparente n'^tant pas relie" 
a la feuille composite du sachet externe. 

Dans une forme prSfSreritielle de ce procede de production, une 
distance minimale de 5 mm est re spectre des deux cotes entre le bord 
de la feuille doubiee d'aluminium et le bord de la feuille sans doublage 
mitallique .et appliqu£e inter ieurement sur la premiere; les joints "Tat€- 
raux et le joint de £ase des sachets sont scelies; le produit a etriballer 
est introduit dans les sachets ainsi form£s; puis les bords de la feuille 
interne sont scelies, ainsi que les bords en contact de la couche thermo- 
plastique inter ieure de la feuille externe doubiee d'aluminium^. a une 
certaine distance des joints precedents. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention seront raieux 
compris a l'aide de la description dStaillee ci-dessous d*exemples de 
realisation simplifies et des dessins annexes sur lesquels : 
la figure 1 reprfesente un sachet selon l 1 invention, ferroS; 
la figure .2 repr^sente le sachet de la figure 1, ouvert a moitie; 
la figure 3 repr£sente une phase du procede selon l 1 invention pour la 
production des sachets selon figure 1; 

la figure 4 repr^sente la phase suivante du proc£de" selon 1' invention 
pour la production des sachets selon figure L; et 

la figure 5 represente un sachet selon 1 ! invention, ouvert, avant le 
remplissage. 

Les elements identiques portent les mgmes reperes sur toutes les 
figures. 

Les figures 1 et 2 repre* sen tent une forme de realisation du sachet 
selon l'invention. Le sachet 1 servant a l'emballage est constitue* par 
. un sachet externe 2 etanche aux gaz et un sachet interne 3, non parfai- 
tement etanche aux gaz et logfi dans le sachet externe 2. Ce dernier est 
realise 1 de preference dans une feuille composite bicouche ou tricouche. 
D'excellents r6sultats sont obtenus pour cet usage avec une feuille com- 
posite dont la couche inter leure est en polypropylene non etire et la 
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couche extdrieure un film de polyester; ces deux couches sont separ^es 
par un film d' aluminium. L'experience montre que la "combinaison de ces 
trois films donne une impermeability aux gaz et una opacity suffisantes 
pour 1 'usage consider^, c'est-a-dire pour des conserves. 

Le sachet interieur est realise soit dans un monof ilm, soit dans 
une feuille composite plastique hicouche ou multicouche, non doubiee 
avec un film- me tall ique. D 'excel lent s r^sultats sont obtenus dans ce 
cas avec un film de polypropylene ou de polyethylene haute densite" 
(0,930 a 0,970), ou avec des feuilles composites constitutes par les 
films precit£s et un film de polyester ou- de polyamide par exemple. 

Les produits alimentaires "se trouvent dans le sachet interne, obtur£ 
par un joint de scellage a chaud 4. Pour preparer les produits alimentaires 
embalies dans un four a micro-ondes, le sachet externe est d£coupe a 
I'aide de ciseaux, entre le joint de scellage a chaud 5 du sachet externe 
2 et le joint de scellage a chaud 4 du sachet interne, c'est-a-dire le 
long de la droite 6 en points et tirets. La face' inter ieure du sachet 
externe 2 est" scellee sur la face exterieure du sachet- interne 3 sur les 
deux cotes se raccordant sur la droite 6,. avec formation de joints late- 
raux 1. La position relative du sachet interne 3 par rapport au sachet 
externe 2 est ainsi fixee d T une f aeon particulierement simple et judi- 
cieuse, tout en garantissant une distance .de quelques millimetres entre* 
le joint de scellage a chaud 4 du sachet interne 3 et le joint de scellage 
a chaud 5 du sachet externe 2 a constituant le joint de tete. L'ouverture 
du sachet externe a I'aide de ciseaux est ainsi particulierement " simple. 
Les materiaux de la pellicule exterieure du sachet interne et de 
- la pellicule interieure du sachet externe sont choisis de facon que la 
premiere ne se separe pas facilement de la seconde quand les bords du 
sachet externe sont tires dans le sens des fleches, c'est-a-dire en 
sens opposfi, apres le decoupage du sachet externa, comme 1'indique la 
figure 2; Cette operation separe le. sachet externe du sachet interne, 
dans la region des joints latfiraux 7, et d^gage le sachet interne 3 
pour utilisation. 

II est ainsi possible de chauffer cette partie interne fermee et 
de preparer les plats cuisines, le sachet transparent ferme inter disant 
pratiquement toute odeur. Un chauffage dans le four a micro-ondes est 
egalement possible. Le sachet interne 5, dont la base 9 est soit pliee, 
soit sceliee a chaud, est ensuite ouvert a I'aide de ciseaux par exemple, 
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puis le plat cuisint est servi. - - 

Les figures 3 et 4 illustrent un proctdt particul ierement approprit 
a la production des sachets prtcitts. La feuille composite 11 servant a 
la production du sachet externe et la feuille composite 12 servant a la 
5- production du sachet interne sont superpostes, plites en 13, puis intro- 
duites dans la machine d'emballage, dans la direction de la fleche 14, 
La feuille composite 11 est constitute par un film plastique 11', iin 
film d'aluminium 11" doublant le prtctdent'et un film plastique 11" r 
constituant la couche de couverture* La feuille composite transparente 

10 12,-destihte au sachet interne .et constitute par un film exttrieur 12" 

et un film inttrieur 12", est munie avant 1 1 introduction dans la machine 
ou sa mise en place dans la feuille composite 11, sur sa face exttrieure, 
mais de pr'tftrence pas sur sa face inttrieure, d'une surface interdisant 
•le seel 1 age, par grillage selon le proctdt Kreidel ou par bombar dement 

15 tlectronique par exemple. II est toutefois possible de remplacer ce tte 
operation en prevoyant sur la face inttrieure du film exttrieur ll 1 une 
couche interdisant le scellage. 

Les feuilles sont ensuite plites et rtunies comme' 1 1 indique la 
figure 4. La largeur des feuilles composites et leur position relative 

20 sont choisies de facon a re* server des deux cotts une distance minimale 
de 5 mm entre le bord de la feuille doubled d r aluminium et le bord de 
la -feuille sans doublage mttallique, appliqute inter ieurement sur la 
prtctdente. Les joints lattraux 7 et le cas tchtant le joint de base 9 
sont scellts, de .facon £ produire un sachet represents a la figure 5. 

25 Le produit a emballer peut alors Stre introduit dans le sachet, comme 

l'indique la fleche de la figure 5; Les bords de la bande interne, cons- 
titute par la feuille composite 12, sont see lit s le long de la droite 
en tirets 4', ainsi que les bords en contact de- la couche thermoplastique 
inttrieure de la feuille externe doublte d 1 aluminium, a une certaine 

30 distance des bords prtctdents,. de sorte que le sachet externe, ttanche 
aux gaz et doublt de mttal est obturt. 

Au lieu de la feuille composite transparente 12, il est tgalement 
possible d'utiliser un monofilm dont la face exttrieure subit un trai- 
tement prtalable approprit. 

35 Bien entendu, diverse s modifications peuvent etre apporttes par 

l'homme de l'art au principe et aux dispositifs qui viennent d'etre 
dtcrits uniquement a titre d'exemples non limitatifs, sans sortir du 
cadre de l 1 invention. 
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Revendications 

1. Sachets sterilisables pour l'emballage de produits alimentaires, 
et notamment de plats cuisints, caracterises en ce qu'un sachet interne, 
realist dans une feuille plastique non doublee avec un film mttallique 
5 et obturt de facon connue par un joint de scellage a chaud, est logt 
'dans un sachet externe, realise* dans une feuille composite plastique- 
aluminium, et €galement obturt de fa^on connue par un joint de scellage 
a chaud, et la face exterieure du sachet interne est reliee a la face 
interieure du sachet externe par deux joints de scellage au mo ins. 
10 2» Sachetssterilisables selon revendication 1, caracterises par une 

distance minimale de 2 mm, et de preference de 5 mm entre le joint de 
scellage a chaud du sachet externe et le pli voisin, qui limite latera- 
lement le produit emballS, ou le joint de scellage a chaud du sachet 
interne. 

15 3. Sachets sterilisables selon revendication 1, caracterises en ce que 

le sachet interne est realist dans une feuille composite constitute par 
au moins deux films plastiques doublts,* dont le film inttrieur a un 
point de ramollissement plus faible que celui du film exterieur. 

4. Proctdt pour la production de sachets sterilisables selon revendi- 
20 cation 1, caracttrist en ce qu'une bande de feuille. composite plastique- 

aluminium et une bande plus ttroite de feuille thermoplastique non-. 
doublee avec un film install ique sont introduites et plites dans la machine 
de production des sachets, de fa^on que la feuille plastique -aluminium 
se trouve a. I'exterieur et sa couche thermoplastique a 1'inttrieur, le * 
25 sachet interne realist dans une feuille trans par en te n'ttant pas relit 
a la feuille composite du sachet externe, 

5. Proctdt selon revendication 4, caracterist en ce qu'une distance 
m in i ma le de 5 mm est respectee des deux cotts, entre le bord de la feuille 
doublee d'aluminium et le bord de la feuille sans doublage mttallique, 

30 appliquee interieurement sur la prtctdente; les joints lattraux et le 

joint de base des sachets sont scellts; le. produit % emballer est intro- 
duit dans les sachets ainsi formes; puis les bords de la feuille interne 
sont scelles, ainsi que les bords en contact de -la couche thermoplastique 
interieure de la feuille externa doublee d'aluminium, a une certaine 

35 distance des joints precedents. 

6. Proctdt selon revendication 4, caracterisi en ce que. la couche 
interieure de la feuille externe est en polypropylene, ou en melanges 



6 



2255230 



ou copolymeres du polypropylene ou d'autres polyoief ines, et le film 
intSrieur en polyethylene haute densitS, de 0,930 k 0,970 par exemple. 

7. Procede selon revendication 5, caracterise en ce que la couche 
int^rieure de la feuille externe est en polyethylene haute densite, de 
0,930 a 0,970 par exemple, et le film intSrieur en polypropylene ou 
flanges ou copolymeres de polypropylene ou d'autres polyoldf ines. 

8. Precede selon revendication 5, caracterise en ce que la face ext£- 
rieure, mais de preference pas la face inter ieure du film int£rieur 

est munie, avant 1 1 introduction dans la machine de production des sachets, 
d ! une surface interdisant le scellage, par grillage (procede Kreidel) 
ou bombardement eiectronique par exemple. 

9. Proc^de selon revendication 5, caracterise en ce que la face inte- 
r ieure de la feuille composite externe est munie, avant son introduction 
dans la machine de production- des sachets, d'une surface interdisant le 
scellage, par grillage (procede Kreidel) ou bombardement eiectronique 
par exemple. 
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